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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

® Elektrischer Heizkorper und Verfahren zu seiner Herstellung 

Der elektrische Heizkorper besteht aus einem textilen Tra- 
gerstoff (10), einem ebenfalls textilen Deckstoff (12) und 
einem zwischen diese eingefugten Heizleiterstreifen (14). 
Dieser in Form einer Welleniinie verlegte Heizleiterstreifen 
(14) besteht aus einer bandformigen Textilstruktur und ei- 
nem wellenformig in diese Textilstruktur eingearbeiteten 
Heizdraht. Der Heizleiterstreifen (14) kann nach Art einer 
Textilware hergestelit und als solcher unmitteibar verarbei- 
tet werden. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung elektrischer Heizk6rper, 
insbesondere zum Einbau in Kraf tfahrzeugsitze, mit in 
Form einer Wellenlinie auf einem blattf5rmigen Tragerstoff 
aufgelegten und auf diesem f estgehaltenen Heizdrahten, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizdrahte in eine bandfor- 
mige Textilstruktur wellenformig eingearbeitet werden und 
die so gebildeten, vorkonf ektionierten Heizleiterstreif en 
auf dem blattf ormigen TrSgerstoff befestigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die vorkonf ektionierten Heizleiterstreif en mit dem 
Tragerstoff verklebt werden. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
15 daB die Heizleiterstreif en zwischen einer Tragerstof fbahn 
und einer Deckbahn, von denen wenigstens eine mit Kleber 
beschichtet ist, eingefiigt werden und die Bahnen mit 
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1 eingefiigtem Heizleiterstreif en mittels des Klebers ver- 
einigt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 

5 daB die Vereinigung der Bahnen und der Heizleiterstreif en 
unter ErwSrmung des Klebers und Druckausiibung erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Textilstruktur auf einer Maschen- 

q waren-Textilmaschine, insbesondere Hakelmaschine , herge- 
stellt wird, der ein Heizdraht nach Art eines in die Tex- 
tilstruktur einzutragenden Textilfadens zugefuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die jeweilige Wellenform, in welcher der Heizdraht in 
die Textilstruktur eingearbeitet wird, durch entsprechende 
Einstellung bzw. Steuerung der Maschenwaren-Textilmaschine 
erzeugt wird. 



7. Elektrischer Heizkorper, insbesondere zum Einbau in 
Kraftfahrzeugsitze, mit einem in Form einer Wellenlinie 
auf einen blattformigen Tragerstoff aufgelegten und auf 
diesem f estgehaltenen Heizdraht, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Heizdraht (18) in eine bandformige Textilstruktur 
(16) eingearbeitet ist, die mit dem Heizdraht (18) als 
vorkonfektionierter Heizleiterstreif en (14) an dem TrSger- 
stoff (10) befestigt ist. 

8. Elektrischer Heizkorper nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
gekennzeichnet, daB die Textilstruktur (16) mindestens 
einen in Langsrichtung verlauf enden, zopfartigen Strang 
(20, 22) aufweist, in dessen Maschen-, Schlingen- oder 
SchlaufengefUge der Heizdraht (18) quer zur Langsrichtung 
eingetragen ist. 
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9. Elektrischer Heizkorper nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Textilstruktur (16) zwei im Abstand 
voneinander in Langsrichtung verlaufende, im wesentlichen 
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parallele und zopfartige Strange (20, 22) aufweist, in 
deren Maschen-, Schlingen- oder Schlauf engef iige der Heiz- 
draht (18) quer zur Langsrichtung eingetragen ist. 

10. Elektrischer Heizkorper nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Strange (20, 22) durch in 
Langsrichtung beabstandete textile Querstege (24) mitein- 
ander verbunden sind, die mit diesen Strangen (20, 22) 
ein allgemein strickleiterformiges Textilband bilden. 

11. Elektrischer Heizkorper nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Heizdraht (18) auf beiden Seiten 
des Textilbandes schlauf enfdrmig iibersteht. 



12. Elektrischer HeizkSrper nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Heizdraht (18) in das 
Textilband (16) quer zu dessen Langsrichtung periodisch 
in Langsabstanden eingetragen ist, die jeweils zwei un- 
terschiedlich lange, auf einanderf olgende Teilperioden 

20 (18b, 18c) bilden. 

13. Elektrischer Heizkorper nach einem der Anspriiche 
7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Heizleiter- 
streifen (14) in Form von streifenformigen Heizbahnen 
(26, 28, 30, 32) verlegt ist, deren Heizleiterstreif en- 
teile elektrisch in Reihe geschaltet sind, und daB die 
durch den Tragerstoff (10) und den Deckstoff (12) gebil- 
dete, textile Tragerstruktur um die Heizbahnen (26, 28, 
30, 32) herum allgemein kammfSrmig ausgeschnitten ist. 

30 
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Elektrischer Heizkorper 
und Verfahren zu seiner Herstellung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung elek- 
trischer Heizkorper, insbesondere zum Einbau in Kraftfahr- 
zeugsitze, mit in Form einer Wellenlinie auf einen blatt- 
formigen Tragerstoff aufgelegten und auf diesem festgehal- 
tenen Heizdrahten. Ferner betrifft die Erfindung einen 
elektrischen Heizkorper, insbesondere zum Einbau in Kraft- 
fahrzeugsitze, mit in Form einer Wellenlinie auf einen 
blattformigen Tragerstoff aufgelegten und auf diesem fest- 
gehaltenen HeizdrShten. 

Zur Herstellung von elektrischen HeizkSrpern, bei denen 
ein Heizdraht in Form einer Wellenlinie auf einem blatt- 
formigen Tragerstoff aufgelegt und darauf befestigt wird, 
ist es bereits bekannt, den wellenformig verlegten Heiz- 
draht durch NShstiche zu befestigen oder mittels Klebe- 
streifen auf dem Tragerstoff f estzuhalten. 
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Die vorliegende Erfindung bezweckt eine Vereinf achung der 
Herstellung von elektrlschen HelzkSrpern der genannten 
Art sowie eine prazise und reproduzierbare Verlegung und 
Befestigung des Heizdrahtes in der jeweils gewiinschten 
Wellenform. 

Zu diesem Zweck ist das Verfahren zur Herstellung elektri- 
scher HeizkSrper der genannten Art erf indungsgemaB da- 
durch gekennzeichnet, daB die Heizdrahte in eine band- 
formige Textilstruktur wellenf6rmig eingearbeitet werden 
und die so gebildeten, vorkonf ektionierten Heizleiter- 
streifen auf dem blattf ormigen Tragerstoff befestigt wer- 
den. Vorteilhafte Weiterbildungen des erf indungsgemaBen 
Verfahrens sind in den Anspriichen 2 bis 6 angegeben. 

Zur LSsung der gestellten Aufgabe ist der elektrische 
Heizk6rper der genannten Art erf indungsgemaB dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizdrahte in eine bandf6rmige Tex- 
tilstruktur eingearbeitet sind, die mit den Heizdrahten 
als vorkonfektionierte Heizleiterstreif en an dem Trager- 
stoff befestigt ist. Vorteilhafte Weiterbildungen des er- 
f indungsgemaB en elektrischen Heizkorpers sind in den An- 
spriichen 8 bis 13 angegeben. 

Durch die Erfindung wird eine rationelle und dennoch hoch- 
25 prazise und genau reproduzierbare Herstellung von elek- 
trischen Heizkorpem der eingangs genannten Art erreicht. 
Da Textilstrukturen einen gleichf Srmigen Aufbau besitzen, 
sind die Eintragungsorte des Heizdrahtes in die Textil- 
struktur prazise definierbar. 
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Es wurde festgestellt, daB die Einarbeitung des Heizdrahtes 
in die Textilstruktur ilberraschend einfach mittels iiblicher 
Textilmaschinen geschehen kann. Besonders vorteilhaft ist 
die Verwendung von Hakelmaschinen, denen der Heizdraht einfach 
nach Art eines in die Textilstruktur einzutragenden Tex- 
tilfadens zugefiihrt wird. Moderne Textilmaschinen bieten 
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1 eine groBe Vielfalt von Formen, in denen Faden in eine 
textile Grundstruktur eingetragen werden konnen. Die je- 
weilige Wellenform, in welcher der Heizdraht auf den Tra- 
gerstoff aufgebracht werden soil, kann daher vom Kon- 
5 strukteur im Hinblick auf die gewiinschten Eigenschaften 
des elektrischen HeizkSrpers frei gewahlt werden. Als be- 
sonders griinstig hat sich eine Verlegungsform des Heiz- 
drahtes erwiesen, bei welcher dieser in ein Textilband 
quer zu dessen LSngsrichtung periodisch in LSngsabstanden 

10 eingetragen ist, die jeweils zwei unterschiedlich lange, 
aufeinanderfolgende Teilperioden bilden. Die Wellenform 
des Heizdrahtes besteht also aus aufeinanderf olgenden 
kurzen und langen Wellenziigen, die von einer Durchquerung 
des Textilbandes zur nachsten reichen. Das Textilband 

15 weist vorzugsweise die Form einer gestreckten Leiter 

( M Strickleiter M ) auf, auf dessen beiden Seiten der Heiz- 
draht jeweils schlauf enf ormig iibersteht, nachdem er die 
in Langsrichtung verlaufenden parallelen Strange der 
Textilstruktur im wesentlichen senkrecht durchquert hat. 

20 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung von Ausf iihrungsbeispielen 
und aus der Zeichnung, auf die Bezug genommen wird. 

2 g In der Zeichnung zeigen: 

Fig- 1 eine schematische Perspektivansicht 
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einer Aus fiihrungs form eines elektri- 
schen Heizk5rpers f\ir Kraf tf ahrzeug- 
sitze in auseinandergezogener Darstel- 
lung; 



Fig. 2 



eine vergroBerte Detailansicht eines 
bei der Ausf Uhrungsform nach Fig. 1 
verwendeten, vorkonf ektionierten Heiz- 
leiterstreifens; und 
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Fig. 3 



eine vorteilhafte Ausfiihrungsform des 
Heizkorpers. 
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Die in der Zeichnung gezeigte Ausfuhrungsform eines elek- 
trischen HeizkSrpers fur Fahrzeugsitze besteht aus einem 
blattformigen Tragerstoff 10, bei dem es sich um eine 
vliesartige Textilware mit eingearbeitetem Verstarkungs- 
gewebe handelt, einem textilen Deckstoff 12 und einem 
vorkonfektionierten Heizleiterstreif en 14. Der wellen- 
formig ausgelegte Heizleiterstreif en 14 wird auf der ihm 
zugewandten Seite des Tragerstoff es 10 durch Klebung be- 
festigt. Zu diesem Zweck ist die entsprechende Flache des 
Tragerstoff es 10 mit einem Kleber beschichtet. Vorzugs- 
weise handelt es sich um einen durch Warme- und Druckein- 
wirkung aktivierbaren Kleber. Nach dem wellenformigen Auf- 
legen des Heizleiterstreif ens 14 auf dem Tragerstoff 10 
wird der Heizleiterstreif en 14 mit dem Deckstoff 12 ab- 
gedeckt. AnschlieBend werden die so sandwichartig aufein- 
andergefugten Schichten erwarmt und gepreBt, wobei der 
auf dem Tragerstoff 10 aufgebrachte Kleber schmilzt und 
einen innigen Verbund zwischen Tragerstoff 10, Heizlei- 
terstreif en 14 und Deckstoff 12 herbeifiihrt. Der so ge- 
bildete elektrische HeizkSrper kann unmittelbar in einen 
Fahrzeugsitz eingebaut werden. 

Fig. 2 zeigt Einzelheiten einer vorteilhaf ten Ausfiihrungs- 
form des Heizleiterstreif ens 14. Dieser Heizleiterstrei- 
fen 14 besteht aus einer bandf5rmigen Textilstruktur 16 
und einem in diese in Form einer Wellenlinie eingetragenen 
Heizdraht 18. Die bandformige Textilstruktur 16 besteht 
ihrerseits aus zwei parallelen und im Abstand voneinander 
in Langsrichtung verlaufenden Strangen 20, 22 sowie diese 
verbindenden , voneinander beabstandeten Querstegen 24. 
Die Textilstruktur 16 ist eine Maschenware, deren Strange 
20, 22 bei der beschriebenen Ausfuhrungsform gehakelt 
sind. Die Querstege 24 sind durch einen durchgehenden 
Faden gebildet, der in gleichmaBigen Abstanden iiber die 
Lange der beiden Strange 20, 22 quer zu diesen eingetra- 
gen ist. Der Heizdraht 18 bildet eine periodische Wellen- 
form mit quer zur Langsrichtung in die Strange 20, 22 
eingetragenen, ungekriimmten oder nur wenig gekrummten 
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1 Abschnitten 18a und auf der einen Seite der Textilstruk- 
tur 16 iiberstehenden, schlauf enformig gebogenen Teilen 18b 
sowie auf der anderen Seite der Textilstruktur 16 iiber- 
stehenden, schlauf enformig gebogenen Teilen !8c.DieTeile 
5 18c des Heizdrahtes 18 besitzen eine groBere LSnge als die 
Teile 18b; bei einer anderen Ausfiihrungsform (nicht gezeigt) 
sind die Teile 18c und 18b gleich lang. Der Heizdraht 18 
ist somit in die strickleiterf ormige Textilstruktur 16 
quer zur LSngsrichtung derselben periodisch in Langsab- 

10 standen eingetragen, die jeweils zwei unterschiedlich 
lange, auf einanderfolgende Teilperioden bilden; wie in 
Fig. 2 verdeutlicht ist, besteht eine Periode P jeweils 
aus einer kurzeren Teilperiode 18b, einer langeren Teil- 
periode 18c und dem dazwischen liegenden Teil 18a, Die 

15 Teile 18c stehen seitlich weiter aus der Textilstruktur 
16 heraus als die Teile 18b. 

Der in Fig. 2 gezeigte Heizleiterstreif en 14 kann auf ein- 
fachste Weise mittels einer herkommlichen Textilmaschine 

20 hergestellt werden. Uberraschenderweise kann der Heiz- 
draht 18 in gleicher Weise verarbeitet und in die tex- 
tile Grundstruktur 16 eingearbeitet werden wie ein Tex- 
tilfaden. Die jeweilige Wellenform, in welcher der Heiz- 
draht 18 in die Textilstruktur 16 eingearbeitet werden 

25 soil, kann leicht durch Steuerung bzw. Einstellung der 
Textilmaschine erhalten werden und somit vom Konstruk- 
teur frei nach den Bediirf nissen gewahlt werden, die sich 
aus der jeweiligen Verwendung des Heizkorpers ergeben. 
Die vorkonfektionierten Heizleiterstreif en 14 sind somit 

30 auf rationellste Weise in groBen Serien mit hochster Pra- 
zision und Reproduktionsgenauigkeit herstellbar. 



Eine weitere Rationalisierung der Herstellung ergibt sich 
durch die in Fig. 3 gezeigte Ausfiihrungsform eines vor- 
konfektionierten Heizkorpers. Dieser vorkonf ektionierte 
Heizkorper 24 stiramt im Schichtaufbau mit der Ausfiihrungs- 
form nach Fig. 1 iiberein, so daB dieser Schichtaufbau 
nicht erneut nSher beschrieben wird. Der Heizleiterstrei- 
fen 14 ist bei dieser Ausfiihrungsform so verlegt, daB 
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fen 14 ist bei dieser Ausfiihrungsform so verlegt, da8 
vier lappenartige Heizbahnen 26, 28, 30, 32 gebildet 
werden, welche elektrisch in Serie miteinander geschal- 
tet sind. Aus einem AnschluBkabel 34 fuhrt der eine Lei- 
ter 34a heraus und erstreckt sich bis zum Anfang des 
durchgehenden Heizleiterstreif ens 14, der sich dann ent- 
lang der Heizbahn 26 und wieder zuriick bis zur Heizbahn 
28 erstreckt, und so fort, bis er aus der Heizbahn 32 . 
herausgefiihrt und an den anderen Leiter 34b angeschlos- 
sen ist. Urn die Heizbahnen 26, 28, 30, 32 herura ist der 
Verbund aus Tragerstoff 10 und Deckstoff 12 ausgeschnit- 
ten, so daB der HeizkSrper 24 insgesamt kammfSrmig ge- 
staltet ist. In dieser vorkonf ektionierten Form kann der 
Heizk&rper 24 dann leicht in Fahrzeugsitze oder derglei- 
15 chen eingebaut werden. 
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